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在中国対多品神小批量生庁的対策
北京理工大学管理工程系 姜 文 炳
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－，多品神小批量生戸的戸生
多品神小批量的生爪方式在日本早己出現，特別法50年代的后期査至現在
都在盛行。在中国使用逮令木倍是80年以后的事情。力什公知？逮与中国的経
済体制改革有着密切的英系。例如, 駄前中国位是汁列鰹済，而現在宣行的是
に汁刻経済力主市場凋市力輔的汁則体制，井打大企並自主根等。宴除上，企
豆由原来的“生戸型”向“生六鰹菅型卜
牧胸，銃一刻栴，企並査接与市場没有菌系，只是遊行生戸。又称力“扶行型≒
所司“生戸鰹菅型六 是双満足社会的需求和取得経済牧益力中心的。 又称力
特別是近年来，言行“対内摘活経済，対外采取升放政策”［ス后，市場ロ
益活既，戸品的陥神也日益増多。
由子経済改革和対外升放，爪生了下述的同題。1.
社会的需求変力多祥化和令性化（特殊化几2.
市局竟争激烈。由子采用新技木加速老戸品的新院代謝（更新換代），
打破子原来戸品的十几年或ルヤ年一貫制（在此期同爪品没有什乱変
化）。片品的寿命也在縮短。3.
力了及吋満足市場的需求，力子避免滞硝，和圧，淘汰的夙除，批S:
趨向変小。
山于上述神神原因，原来的少品和大皇的生爪方式逐漸向多品神小批量的
生戸方式特変。以机械工並力例，某企社在1980年前，毎年悦力3 神戸陥，81
年変力34神戸品,82 年力45 神戸品。有的企並毎年竟込到80～100神戸品。目
前，中国中小批量生戸的企並占95.5 ％，批量大体在10 ～100 奎之同，因此，
目前多品神小批量生爪在中国已成力必然的笈展趨勢。
-
= ゝ 多品神小批量生戸存在的同題
多品神小批量生彦鼠力客親友展的必要，但宣行多品神小批量生戸肘，却
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市来各神岡題。1.
没汁的多祥化I ・ 犬 上
当戸高的品神増多吋，零件也随之多祥化。設汁工作麻煩，重見性的分劫
増多，成本也増高。没計人災不易遊行創造性的没汁。2.
工芸設汁的多祥化
由于零件的多祥化，工芝汁列也成力多祥化，工芝人員力編制工芝汁測和
良汁工装，工作量大大増加。男タト，由子批量的減小，也雖于采取先法的工芝
和高値的設各o ，3.
生白辻程的夏奈化
由子設汁和工芸的多祥化，促使了生戸辻程的夏奈化。特別在按机群布置
吋，有下述岡題OO
工件按批在机械之同搬退
○搬足路銭較長
○加工路銭夏奈，物流也夏染
〇由子加工対象経常変化，工装也交換，没石的凋整次数也増多。凋整吋|
司増多
○工件的等待吋同長，机械的透竹率低 犬
○在制品増多，生戸周期加長4.
管理的困溶化
由于片品和零件的品神繁多，工芝路銭夏余，各神戸品的数量，批量，交
貨期的不同，材料和外協件的多祥化等原因，生白管理的夏奈性和困淮性也随
之増加。
如上所述，多昂神小批量生戸対設汁，エ乙 生几 管理等弗来了一系列
同題，使生爪准各周期和生白周期加覗。所に几 対企並升役新作品，見高生白
率，保征辰量，降低成本等都有員大的影萌。
一
一
一 対多品神小批量生戸的対策GT
）
成姐技木（GroupTeclmology-
如前所述、多品神小批量生方星有各神読点、但対逮神生か方式又雖以避
免。当然、目前世界各国対多品神小批量生白采取了各神対策。例如、采取丁
工壮工程（IE ）、成組技木（GT ）、［
要量汁伺ト（MRP ）、 数控机床（NC ）、柔性自前化等手段（見圖1 し 但在巾
国，目前主要采取了成姐技木逮神方法。
1 ： 単件 生戸
生戸数量一
卜
小、中:
じご; ムズ
ム
ズ
大 ：逼 埴 生戸
戸品規格心 簾 詐 言
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対策
工並工程(IE)
成組技木（GT ）
以零部件ヵ中心的生序系銃（POPS)
物料需要量廿測(MRP)
批作豆廿測
決式生冷
性自功化
元岸存生布
在銭生布
圖1 多品神小批量生庁的対策
所凋成組技木，是将多神作品，零件，によ其形状，尺寸，加工方法等的相
似性力基硝石集成里，按“零件族”編里，可使設計極准化，合理化，対各里
配各週当生作仮各和工装，減少了凋整吋同，工序同的搬俎和加工等待，与元
秩序的単件生戸情況相比，以較大的批量治出接近大量生戸方式的鼓果，述到
生戸率的提高，是多品神小批量生か的一神技木方法。50
年代的初期，成里技木由芳朕米特多法渚夫按零件的相似性遊行分担升
始的。在60年代在欧洲各国，以后在日本，其后又在美国遊行了有胆銀的活劫。
在中国，在50年代的末期曽一度引道成組技木，但由十年前乱而停止。状1980
年升始，由于経済改革作生了多品神小批量生作，因而再次引起言用成澄
技木庄用的高洗。
推行GT, 可Lス取得以下的成果。1.GT
与没汁
推行GT 付，首先制定GT 零件分炎論碍系銃。 根据GT 編碍系銃的分
炎，将相同和相似的編碍的零件旧井力一m.，将逮些圖紙按GT 編碍的順序送
行登12, 論制成相似零件的圖冊。 通辻GT 編碍可訃決抄出需要的零件閔紙。
尽可能利用以往的圈紙，可以取得以下成果。
○設汁人員的作並量減少
○設汁周期縮短 ダ
○没汁人員炊重夏作並中解救出来，可送行創造性的没計・
○新零件減少
○次現椋准化，筒単化，寺「」化容易
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○成本降低2.GT
句工芝没汁
在中国，多数企並首先在工芝設汁部[]采用GT 。弑前，一奎零件需要没
汁一奎工芸汁剣，但在使用GT 吋，由零件族制定夏合零件井編制夏合零件的
工芝汁鋸。抜工芝汁測可通用于抜零件族中的所有零件。因此，可取得以下成
果。
○工芝設汁的作並量減少
○編制吋同的縮短
○重夏作並的減少
○利用汁算机送行自劫工芸没汁
男外，GT 工装可対一組相似零件通用。遥祥就可以取得以下的市釣。
○工装的没汁け同蓼釣
○工装的制造付同荼釣
○力制造工装用的金属材料票釣O
工装的保管面桐( 左向) 票釣
○工装制造費用的市釣3.GT
布置GT
布置与作統的机群式布置有所不同。 一般分力(1)GT 流水銭，('2)GT
単元,(3)GT 中心三神方式，但在中国主要采用GT 単元逮神方式。采用達神
方式可取得以下的恍点。O
工件不需要按批持這
○在制品減少O
搬退路銭縮短
○生戸周期縮短
○成本汁算，汁鋸管理，盾重管理容易
○可以培莽多面手
○工人対集体芙心，也能団鈷合作
四，応用央例
某公司由于庁品的品秤目益増多，采用了成姐技木。力了零件的分突，制
定了16 位的零件分突編両系銃。将495神的零件分力29 介零件族，井編制了9
奎GT 単元。宛用的結果如下。
1綜合経済鼓益的提高
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86年与85 比較 87年与&6年同期 比較
戸量的提高
岸値的提高
利潤的提高
13.2%％30.A!6
岑79.M
％
40.00 擲64.40
岑66.32
岑
87年迭到万史上的最高水平2.
汁算机編制工芝汁刻 こ
利用GT 完成了自助工芝没汁的THCAPP 系銃。80 ％以上的零件的工
芸計剣可由汁算机来完成，比人工快5 倍，工芝准俗縮短T/2 ～/3。3.it
算机編制作並行剣
弑前，編制作並汁則一今人需要十几天，而現在用汁算机不到一天。市省
了吋同和人力，同吋也減少了繁蛮的分前和提高了汁鋸的辰量。4.
提高取量
通辻GT 的庄用，由于在単元内的工人対贋量美心，零件的辰量也提高。
不合格率,0.56 ％→0.3％，再用率，10％→q0/ 。5.
管理的筒単化
作並汁則由GT 単元来掌握容易完成。85 ％的零件加工可在GT 単元内
完成。搬足路銭縮短丁60％, 工人的体力分前也減少。生か周期可縮短20％以
上。6.
蓼省大量的刀具工具
因力在GT 単元イ又対有限的零件加工，所Lス准俗有限的刀具，工具就足鯵
了。佼此一項，一年即可市釣5 万元（釣160万日元）。7.
単元工人的技木水平提高
因GT 単元接近々並化生戸，工人的技木水平可以狼快提高。也易于培芥
多面手。加強了GT 単元的適応能力68.
集体主叉加強GT
単元内的工人イロ美心集体，互相幇助，主助性和桐根性也提高了。
男外，在別的公司里，工吋定額比原来的減少了5.4 ％。管理人員減少了20
％。
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五、結恰
通辻多年的生戸安践、得出以下鈷抱。1.GT
対多品神小批量生戸是一神有鼓的方法。2.
逓合中国的国情、投資少、牧放大。3.
在各工並領域正在盛行。例如、在机床、戸並机械、切畑机械、石油
机械、（ 山机械、航空、兵器、軽工並等部□、正在秋板推遊GT ，井取得狼
好的成果。4.
以GT 力基副、与汁算机輔助役汁二CAD ）,汁算机輔助工芸設汁
（CAPP ）、計算机柏助制造（CAM ）等密切結合、向高技木遊展。
中 国 に お け る多 種 少 量 生 産 へ の 対 策
北京理工大学経営工学科 姜 文 炳
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1. 多種少量生産の発生
多種少量生産形態は日本では早くから出現した。とくに1950年代の後期か
ら今日に至るまで生産形態の主流をなしている。中国では，この用語を使う
のは1980年以降のことである。そのことは，中国の経済体制の改革と密接な
関係がある。たとえば，以前は，中国では計画経済一辺倒であったのが，現
在では計画経済を主として，市場調節を補助とする計画体制が実施され>・ま
た企業の自主権も拡大されてきた。それにともない，企業は以前の“生産型”
から“生産経営型”に体質が変化した。“生産型”とぱ， 国家で一括購入お
よび一括販売を行い，企業は市場と直接関係がなく，ただ生産のみを行う。
これぱ 執行型”とも呼ばれる。“生産経営型”七は,社会の需要を満足させ
かつ経済効果を求めることを目指すものであり,∧“意思決定型” とも呼ばれ
る。
とくに近年“中国国内では経済の活性化を図り，対外的には開放する”政
策を実行して以降，市場は日増しに活発になり，製品品種も日増しに多くだ
ってきた。 ノ
経済改革と対外開放によって，次の事柄が生じた。1.
社会の需要が多様化し個別化（特殊化）する。2.
市場の競争が激化する。新しい技術の応用によって従来の製品が早く
新陳代謝するようになった。従来の製品にみられた十数年ないし数十年
の一貫性（この間に製品が何ら変化しない）が打ち破られた。製品のラ
イフサイクルが短くなる。3.
適時に市場の需要に対処するため，滞貨・死蔵・淘汰のリスクを避け
なければならず，ロットサイズが小さくなる。
以上の理由により，従来の少種多量生産形態はしだいに多種少量生産形態
に変化してきた。ある製造企業では，1980年以前は,。毎年わずか3 種類の製
品を製造していたのが，1981年には34種類になり,1982 年には45種類になっ
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た。また，ある企業では毎年80 ～100 種類に達することもある。いま中国で
は，中少量生産の形態をとる企業は95.5％も占めており，"= ツトサイズはお
おむね10ないし100 個である。このように現在，中国では多種少量生産形態
が非常な勢いで浸透しつっある。
2. 多種少量生産の問題点
多種少量生産は発展過程において必要なのであるが，
種々の問題をもたらした。1.
設計の多様化
これを実行する際に
製品の品種が多くなると，部品も多様化する。設計の作業は厄介であり，
重復性が働くとコストも高くなる。また設計者は創造性のある設計が容易に
できにくい。2.
工程設計の多様化
部品の多様化によって，工程計画も多様化する。技術者は工程計画の作成
や，治工具の設計のために，仕事量が格段に増加する。また，ロットサイズ
が小さいので，先進的な工程や効率的な設備を導入することが困難である。3.
生産プロセスの複雑化
設計と工程の多様化によって，生産プロセスの複雑化が促進された。とく
に設備が機種別レイアウトの場合には，次のような問題かおる。
・ジョブはロットで機械の間を運搬される。
・運搬経路が長い。
・加工ルーチンが複雑であり，物の流れも複雑である。
・加工対象は頻繁に変更されるので，治工具も変更する必要があり，設備
の調整回数も多くなる。また段取時間も多くなる。
・ジョブの待ち時間が長くなり，機械の稼働率が低下する。
・仕掛品が多く，生産サイクルも長くなる。4.
管理の困難化
製品と部品の品種が多く繁雑である。工程ルーチンの複雑化，各製品の数
量，"= ツト数，納期の相違，そして材料・外注品の多様化などの理由によっ
て，生産管理が複雑になり，管理の難しさが増加した。
以上述べたように，多種少量生産を導入することにより，設計・工程・生
産・管理などに一連の問題がもたらされ，その結果，生産準備サイクルと生
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産 サ イ クル が長 くな っ た。 す なわ ちレ 企 業 の新 製 品 開 発 ， 生 産 性 の向上 ， 品
質 の保 証 ・ コ ス トの 低 減 など に多 大 な影 響を 及 ぼ し た 。
3. 多種少量生産ぺの対策－ グル ープ ・テ クノロジ イ
（GroupTechnology －GT ）
上述のように，多種少量生産はいろい ろな欠点があるが，この ような生産
形 態を避げ ることは困難であ る。勿論，世 界各国におい て，多 種少量生産に
対して種々の対策が講じられてきた。た とえば， インダストリアル・エンジ
ュアリン グ（IE ）,グル ープ・テ クノロジ イ（GT ），部品 中心生産 （POPS ），
資 材所要量計画（MRP ），NC 工 作機械,FlexibleAutomation などが挙げ
られる（図1 ）。 なかで 乱 現在中国 では盛 んに グル ープ・テ クノロジ イが
採用されている。GT
では，多 種類の製品・部品を形状 ・寸 法・加工 法な どの類似性に基づ
い てグル ープ に集約し9 部品フ ァミリー" としで グル ープ”を組みJ設計
を標準化 ・合理化し，各 グル ープに適 切な生産設備 と治工具を充てる。す な
わち段取時間，工程運搬，加工待ちを短 縮し，無秩序に 個別的に生産する場
合 より大きな ロット数で，大量生産方式 に近い効果 を与え，生産性の向上を
目指す多 種少量生産技法がGT である 。GT
は1950 年代の初期， ソ連のミト ロフ ァーノフが，部品の類似性に基づ
くグループ分けを 行ったこ とに始 まる。1960 年 代にはヨ ーロッパ各国で，次
いで日本で，そし てアメリカ合衆国で組織的な活動が行 われるに至った。
中国では，はじめ1950 年 代の末期に一度GT を導 入し た八 十年動乱で中
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図1 多種少量生産への対策
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断した。1980 年から 経済改革による多種少量生産形態が発生したので，再
びGT の応用に関心が高まった。GT
を導入すると，以下の成果が期待できる。1
．GT と設計GT
を導入する際，まずGT 部品分類コ―ドシステムを作成する。GT コ
ードシステムの分類によって，同一・類似のコードの部品を グループにまと
めレ=これらの図面をGT コードの順序に登録し， 類似部品のテーブルを作
成する。GT コードを通じて，必要な部品図面を迅速に検索することができ
る。従来の図面を利用して，以下の効果を期待することができる。
・設計者の作業量の減少
・設計サイクルの短縮
・重複した作業から解放され，創造性の設計に従事可能
・新部品の減少
・標準化，単純化，専門化が容易 …
・コストの低減2.GT
と工程設計
中国におして，多くの企業は，まず工程設計部門からGT を導入する。従
来，1 つの部品は1 つの工程計画の設計が必要であったが，GT を導入する
と部品ファミリーから複合部品を作成して，複合部品に対応した工程計画を
作成する。これは，このファミi; をー構成するすべての部品に適用できる。
これによって，以下の成果が得られる。
・工程設計の作業量の鍼少
・作成時間の短縮
・重複作業の減少
・コンピュータによる自動工程設計
支払GT 治工具は一連の類似部品に適用することができる。 そうすると
次の諸項目について節約をすることができる。4
治工具の設計時間の節約j
・治工具の製造時間の節約
・治工具を製造するための金属材料の節約 。・
・治工具を保管するための面積（空間）の節約
・治工具の製造費用の節約
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レ イアウト ニGT
レ イアウトは伝統的な機種別レ イア ウトとは異な る。 一 般に ①GT
ライン，②GT セル,（3）GT センタ ー， の3 つの方 式があ るが， 中国では
主にGT セルの方式が採用されてい る。この方式 では，以下 の効果が期待で
きる。
・ジョブぱ ロット の形で運搬す る必要がない。
・仕掛 品が 減少する。
・運搬経路 が短 縮する。
・生産 サ イクルが短縮す る。 ニ
・コスト計算，計画管理，品質管理が容易になる。
・多 能工 の養成ができる。
・労働者 は集団 のことに関心を示す ようにな り，団 結 と協力 の意識が高ま
る。
4. 実際の応用例
ある企業では，製品の品種が日増しに多くなってきたので√GT を導入し
たO 部品を分類するため，16桁の部品分類コード・システムを作成した。495
種類の部品を29 部品ファミリーに分けて，9GT セルを構築した。応用した
結果を次の表に示す。1.
総合的な経済的効果の向上
'86 と'85 の 同期 の比 較 '87 と'86 の同期 の比較
生産量の向上
生産高の向上
利 益 の 向 上
13.28%
30.46%
79.84%
40.00%
64.40%
66.32%
1987年はこれまでの最高レベルに達した。I ・2.
コンピュータによる工程計画の作成GT
概念に基づく自動工程計画のTACAPP システムを完成した。80％以
上の部品に対する工程計画はコンピュータで作成できる。工数では5 倍早く
なり，工程準備期間は1/2～2/3に短縮した。 十3.
コンピュータによる日程計画の作成 ∇
従来，日程計画の作成は1 人で十数日間を要していたが，現在ではコンビ
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ユータを用いて1 日もかからない。時間と工数を節約し，繁雑な労働が減少
し，計画の品質も向上した。 ／4.
品質の向上GT
の適用を通じて，GT セルで 作業を行う労働者は品質に関心が高まり
部品の品質も向上した。不合格品率:0.56 ％→0.3％,再用率:10 ％→3 ％と
なった。5.
管理の簡単化
日程計画はGT セルで把握しやすい。部品加工の85％はGT セルで加工す
ることができる。運搬径路は60％も短縮し，労働時間右減少した。さらに生
産サイクルは20％以上も短縮できた。6.
刃具・工具の大幅節約GT
セルでは限られた部品だけ加工するので， 必要なだけ刃具・工具を用
意しておけば十分である。これにより，1 年間で5 万元（約160 万円）の節
約が可能である。7.
労働者の技術レベルの向上 エGT
セルにおし ては， 生産は専門化する傾向にあるので，労働者の技能レ
ベルが早く向上する。 多能工の養成も容易である。GT セルの適応力も強化
する。 犬8.
小集団主義の強化GT
セルの労働者たちは集団に関心を払うようになり， 互に助け合い，主
体性・積極性も向上した。
また，ある企業では，標準時問は導入以前と比べて約5.4 ％少なくなり，
管理人員も2o％減少できた。
5。 結 論
数年間の生産実践を通して，次の結論を得た。1.GT
は多種少量生産に有効な手段である。2.
中国の国情に適合し，少ない投資で効果が大きい。3.
各工業分野で盛んに導入されている。たとえば，工作機械，産業機械，
紡織機械，石油機械，礦山機械，航空，造船，造兵，軽工業などの部門
においてGT を積極的に推進し，すばらしい成果をおさめた。4.GT
概念に基づいて，コンピュータ援用設計 べCAD), コV ピュータ
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援 用工 程 設 計 （CAPP ）. コ ン ビ・ － タ援 用 生 産 （CAM ） な ど が 密接 に
統 合化 され， 技 術 革 新 が 推 進 さ れて い る。
